NORMA BRANZOWA BN-81/0686-02

HUTNICTWO
ZELAZA T STALI Zamiast ¢
ZN~64/0671-05
Cisgadla z weglikdw spiekanych do rur ZN-64/0671-06
i pretéw okraylych. Grupa kat, 03 56

1 __WSTEP
1,1, Przedmiot normy. Przedmiotem normy 8@ ciggadla z wkladka /oczkiem/ z weglikéw
spiekanych, stosowane do ciggnienise rur okraglych o .érednicach do 110 mm, oraz protéw
okragtych o d4rednicach do 90 mm, ze stali 1 metali nie2elaznych,

1,2, Okredlenis - wg rya, 1
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2, PODZIAL I OZNACZENIE

2,1, Podzial, W zaleznodci od wielkodci érednicy otworu kalibrujgcego i przeznaczenia
clagadia dzieli sig¢ na.typy: ‘
~ IVR =~ XIVR - ciggadita do rur
- VP  « XIIP - cigpadla do pretéw
- Vw « XPw ° « cipgadla do pretdw z oprawg chlodzona,

2,2, Oznaczenis, powinno zawieraé numer typu, symbol ksztaltu, wielkodc¢ drednicy otworu.
‘kelibrujgcego, wialkodé kgta stozke zgniatajecego i numer normy BN,

2,2,1, Przyklad oznaczania ciggadla typu IVR o symbolu ksztaltu 731 do rur okraglych
o drednicy otworu kalibrujacego dk = 7,5 mm i kgcie stozka zgniatejacego 2K = 189;

CIAGADLO typ IVR 731 7,50 18° BN-81/0686-02

.

3, WYMAGANIA

_ 5,1, Powierzchnia.

3,1,1. Powierzchnis oczka. Powierzchnie pracujgce, tj. powierzchnia stozka zgniatgjacego

i otworu kalibrujacego musza by¢ dogladzane i polerowane, Promier smarujgcy, a dls ksztaltu

- Huta "Baildon”
Ustanowiona przez Oyrektora Instytutu Metalurgii Zelaza zarzgdzeniem nr 1/82
z dnia 3.02.1982 r, jako dowiazujgca od dnia 1,10,82 r.
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S750 stozek smarujacy, oraz stozek wylotowy we weszystkich typach cisgadel pozostawia ste
w stanie nieobrobionym,
Na zadenie zamawiajgcego promier smarujacy s dla kszteltu $7%50 stozek smarujgcy jest polero-
wany, a stozek wylotowy szlifowany, Ne polowie wysokodci stozka zgniestaejgcego od strony ot-
woru kalibrujecego oraz na powierzchni otworu kalibrujecego dopuszcza ei¢ pory o wielkodciach
podanych w tabl, 1.
Pory nie powinny wystgpowaé w skupiskach,
Na pozostealych powierzchniach otworu ciggadla dopuszcza sig drobne rysy, plerédcienie i fale
powstale w procesie polerowania proszkiem diamentowym 14-20 um oraz pory o 50% wigksze niz
podano w tabl. 1,

W przypadku przeznaczenia cilagadia do meteli nieielaznych i ciggadel o apacjalnym przezne-
czeniu, na zgdanie zamawiajacego oﬁranicza sie widkoéci pér na powlerzchni otworu kalibrujg-
cego 0 50% w stosunku do wartosci podanych w tabl.1.

Tablige 1
Srednice otworu Wialkoéé 1 1l0d¢ povcéw na otworze kalibrujacym
kalibrujacego i polowie stotka zgniatajgcego od etrony otworu
mm . kalibrujgcego :

maksym, wielkodé w mm | max. ilodé w ezt.

i

5,00 -~ 14,00 ‘ 0,4 3
14,01 -~ 40,00 : 0,5 3
40,01 ~ 70,00’ ; 0,6 4
70,01 - 110,00 077 5

Ne powierzchni czolowa] oczka dopuszcza sie dwa wykruszenia nie graniczece z promisniem
lub stozkiem smaruyjacym, a wielkod¢ kezdego x nich nie powinna przekraczac:
~ dla ciggadel do rur i pretdw
Typ IVR =~ VIIIR
5 mm?
Typ VP - VIP

Typ IXR - XIVR

: 2
Typ VIIP - XIIP,}7 R

3,1,2, Powlaerzchnis oprawy. Na powilerzchni oprawy dopuszcza sig miejscowe wgniscenia do
gtebokoéci J,5 mm, Oprawy nie powinny posiadaé peknieé, EA

3,2, Wymiary i tolsrancie.

3,2.1., Wymiary cilagadel. ' {;/ éa/du "5/ a1
a/ ciggadia do rur -« wg rys. 2 1 tabl, 2, 7 2 SR PR

3/45° '
i N / :1

=, ////////

”/

ha

Rys. 2.




BN-A1/0686-07 3
Yablica 2
— : L - -
Typ lrqutn}t | dakrray ‘ ! h r hs o RE RA 2K,
9, o j H N R IS S B W S I RS W R W
mm
vR L 5731 5 - 10100 | a0 | 30 18 3 5 3 3 1.5
VR | S730 t0 - 20 [ 120 | 40| 45 20 3 5 3 3 1,5 189
VIR | G733 20 - 30 30 1 a5 55 | 24 4 5 4 4 2
VIR 5734 My - 40 | 140 | 50| 70 26 5 5 4 4 ? 249
| VITIR 5735 20 - 50| 160 | 855 | B85 28 6 5 5 5 2,5 300
TuR $736 S0~ 60| 190 60 95 30 8 6 5 5 2,5 “
xR 5737 60 - 701 230 | 65 | 105 32 8 7 6 6 3
IR 5738 70 - 80| 260 | 70 | 115 34 8 8 6 6 3
XTIR 5739 B0 -~ a0 | 290 | 75 | 125 36 9 8 7 8 4
XITIR 5740 a0 - 100 | 320 | 80 | 135 36 6 8 7 8 4,5
X IVR 5740a 100-110 | 360 | 85 | 145 38 6 8 7 8 4,5
Srednice otworu kalibrujacego wykonuje sie w gradacji co 0,01 mm, "Cipgadila

o drednicach otworu kalibrujacego od 3 do 5 mm moga byé produkowans po uzgodnieniu

z wytwbreca”™,

b/ ciagadla do pretéw -~ wg rys, 3 1 tabl, 3,

Tablica 3
i Typ Kesztalt Zakresy D H d h r h c R R 20C
i 3 E A
k, 221 +1 ] +1,5]|+1,2 s 2°
mm
_l
VP | s721 14 -20 | 135 | s0| 45 | 28 | 4 5 3 oW 12°
vVIP 5722 20 - 30 150 55 | 55 | 30 5 5 3 ol o
VITP 5723 30 - 40 170 | 60 | 70 32 6 5 4 a® 16
VIITP | S724 40 - 50 | 200 | 65| 85 | 34 | 8 6 4 voo 20°
IXpP 5725 50 - 60 240 70 | 95 36 8 7 5 =g
Xp 5726 60 - 70 280 75 | 108 18 8 8 6 oo
X1P 5727 70 - 80 320 80 | 115 40 8. 8 6 el
X11P 5728 80 - 90 360 85 | 125 42 9 8 7 N
Srednice otworu kalibrujgcego wykonuje sie w gradacji co 0,01 mm,
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¢/ ciagadia do pretéw z opraowg chiodzong - wg rys.4 i tabl. 4,
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Tablica 4

Typ Ksz-| Zakre¢ D H D; H1 d h r h3 c h4 RA L 2% 1 2
REETL Y 7y MY TY-3 I W S - S W 1 1 T - L L
k X 2 + k2 & iz i * X
mm
vw §750| 7-14 |135 | 50| 75 | 33,5/ 45 |30 © {30045 | 5 4+1 3.5 23| 609 123
© 18
N 240
, :z
VPw $751|14-20 |135 | 50| 85 |33 48 | 28 4 5 3 5 |9 23 120
VIiPw 5752 20-30 [150 | 55100 | 35 55 | 30 5 |5 3 5 [+ 26
IvIIPw | S753|30~40 {170 | 60 (120 | 37 70 | 32 6 |6 4 s (80 28 | 409 160
VIIIPw | 5754 |40-50 {200 | 65]135 | 39 85 | 34 B |6 4 5 |va 30 200
‘I IXPw | S755|50-60 | 240 | 70160 | 41 95 | 36 8 |7 5 5 |&© 30
XPw | s75%6 |60-70 |280 | 75|180 |43 [t05 | 38 8 |8 6 5 |gk 30
| 3%
mo
w0 &
o~ 0

Srednice otworu kalibrujecego wykonuje sie w gradacji co 0,01 mm,

3.2,2, Tolerancje érednic otworu kalibrujacego dk - wg tabl.5.

Tablica 5

zakresy dy " Tolerancja
nm ' mm
5,00 - 14,00 - 0,06
14,01 - 18,00 - 0,08
18,01 - 30,00 - 0,10
30,01 - 50,00 - 0,12
50,01 - 90,00 - 0,14
90,01 -110,00 - 0,16

rI—r)

Na tadanie zamawisjgcego tolerancja drednicy
d, moze byé zawezona o 50%.
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3,2, 3, Wymiary nietolerowsns - powinny byé wykonane z dokladnodcis 14 klasy wg PN-77/
M-02102.

3,2,4, Dokiadnodé keztaltu otworu kelibrujscego.
Maksymalna odchylkas kolowodci i walcowoédci otworu kalibrujscego nie powinna przekraczad po-
towy tolerancji d,. Na wysokodci otworu kalibrujacego dopuszcza sig zbieznodé 1:50 w kierunku
stotks zgniatejgcego, Przejdécie z promienim smarujgcego na stozek zgniatajacy moze mied
kaztalt tuku, siggajecy do polowy stotka zgnistajaceqgo,

3 3, Matsrial, Oczka ciggedel wykonuje sig z weglikéw spiekanych zgodnie z tablica 6.

Teblica 6
Srednica otworu Gatunek
kalibrujacego dk wg PN-81/H-89500
mm
do 40 G10
powytej 40,01 G20

Oprawe cisgadis wykonuje sie ze stali konstrukcyjne] zwyklej jakosci wg PN-72/H-84020 lub
ze steli weglowe] wyrszej jakodci wg PN-75/H-84019. Wykonanie opraw z innych gatunkéw stali
nalezy uzgodnié z wytwérca,

3,4, Cechowanie, - zgodnie z rysunkiem 5,
Na gérnej powierzchni czolowej oprawy ciggadia powinna by¢ umieszczona:
‘-‘niolkoéé kgpta storka zgniatajecago 20
- érednica nominalna otworu kalibrujgcego k'

Ne obwodzie oprany umieszcza si¢ numer fabryczny ciagadla, @ na tylnej powierzchni oprawy
od strony stotka wylotowego znaki kontroli jakoeci
cochownnio powinno byé czytelna i trwale.

KAT NOMINALNY 27

WYMIAR NOMINALNY dK

NR FABRYCZNY |

INAKI KONTROLI ZK ]}

Rys.5

4, P@KOWANIE I _TRANSPORT

4,1, Pakowanie, Ciggadia nalezy pakowa¢ w ekrzynie drewniane lub kontenery wylozone papie-
rem smolowym lub wqskowym, Wolne miejsca nalety wypeinic papierem falistym lub innym wypel-
niaczem, aby zsbezpieczyé cilagadle przed przesuwaniem sie w czasie trarsportu,

'_ Do skrzyni nalezy wloiy¢ dokument zawierajacy nastepujace dane: ’
.= nazwe i edres wytwércy,

~ naxwg wyrobdw,

- Llodé sztuk,

'~ masg brutto,
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Na skrzyni powinna by¢ umieszczona wywieszka zawierajaca nastepujace dane:

- nazwe 1 adres wytwdrcy,
- nazwa 1 adres odbiorcy,
- namwe Wyrobu _

~ numer przekazu,

~ mase brutto,

- 1lo4é sztuk,

Skrzynig nalefy obciggnad tasdmg stalowy,

4,2, Tranaport,

Ciggedla nalezy przewozié dowolnymi drodlami transportowymi zabezpiecrsjac skrzynie przed

przesuwaniem si¢ w czasle trensportu,

5,

BADANTA

5,1, Program badadi, pobieranis prébek i opis badah oraz ocena wynikdw -~ wy tabl, 7

!

ablica 7

Lp. | Rodzaje badan Pobieranie Ggs badadn Ocenal
prébek wyriikdw 4
1 ' 2 3 A4 5]
1. | Sprawdzanie powierzchnie zewnetrzne oprawy 1 ocrzka
powierzchni oraz powierzchnie otworu sprawdza sig
/3.1./ 100% okiem nieuzbrojonym, w dobrym dwietle
naturalnym lub sztucznym, W przypadku
watpliwodci nalezy positugiwac sie lupa
o powiekszeniu 5X,
Wielkosc¢ pordw ciggadel okradla sie
przez pomiar procikami wzorcowymi,
2. | Sprawdzanie wymiary zewnetrzne opraw sprawdza sie badane ciggadia
wymiardw /3. 2/ 100% suwmiarka orsz gle¢bokodciomiarzem, nalazy uznad za
Pomiary $radnicy otworu kalibrujacego zgodne z wymaga-
dk przeprowadza sie¢ za pomocy dred- niami normy,
nicéwki czujnikown] do atwordw g?ﬁeli WaZyS Elelg
adania wg pun-
Z, | Sprawdzanie wialkodd katéw ciagadel do rur i protéw Ftui:'l' ol
katéw /3.2/ 10055 sprawdza sie ze pomocg katomierza uni- A PO Py
Sztuki niezgodne
warsalnego, lub za pomocy wzorcéw kato- )
wych z wymaggniumi
normy nelety
4, | Sprawdzenie pomiary kotowodéci przeprowadza sig za UBIRAE & partld,
kotowoécl i 100% pomoca érednicéwki czujnikowej] do otwordw,
walcowodci
/3.3/

Ponadto sprawdza sie¢ zadwiadczenia kontroli dotyczace badan materialowych 1 wymiarowych
oczek oraz atesty hutnicze dotyczace materialu oprawy,

6, POSTEPOWANIE Z CIAGADLAMI UZNANYMI ZA NIEZGODNE Z WYMAGANIAMI

NORMY

Clagadla uznane za niezgodne z wymaganiami normy wytwérca moze poprawié i przodstawié

do badan.

KONTETC

INFORMACJE BODATKOWE do BN-81/0686-02

1, Instvytucia opraCOWOJéca norme

2, Istotne zmiany w stosunku do ZN:

- Huta

“Baildon"

- poszerzono zakres wymiarowy ciagadal do rur i pretdw,

- ustalono chropowatodé po obrédbce powierzchni pracujgcych,

- ujeto ciggadla z chtodzona oprawa,

- zmieniono wymagania dot, stanu stozka smarujacego i wylotowego.
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3. Normy i dokumenty zwigzane.

PN-75/H-84019 Stal wgglowa konstrukcyjne wyZazej jakodci ogdlnego przeznaczenia, Gatunki

PN-72/H-84020 Stal weglows konstrukcyjne zwykiej jakosdci ogdlnego przeznaczenia, Gatunki

PN-81/H-89500 Wegliki spiekane. Gatunki

PN-77/M-02102 Tolerancje i pasowanis., Uklad tolerencji watkéw 1 otwordw o wymiarach do
500 mm,

4, Normy zagraniczne i zalecenia miedzynarodowe.

IS0 1684 Wire, bar snd tube drawing dies - Specyfication’s BI.6
.DIN 1547 Hartmetall - Ziehsteine und Ziehrange., Ziehringe fur Stahlrehre,
DIN 1547 81.4 Ziehringe fur Rundstahl,

5, Autorzy projektu narmy, - mgr in%z, & _Widera, mgr inz,6 S, Parkitny, R,Zasiura - Huta "Baildon”

6. Instytucja drukujgca i rozprowadzajaca norme - Inetytut Metalurgii Zelaza, 44-100 Gliwice

_ ul., K,Miasrki 12/14
7. Masy oczek 1 cilagadel ~ wg tablicy

Masy oczek i ciagadel

Typ Keztatit rMasa, kg

oczko ciagadio

IVR : . 5731 0,160 2.400

VR §732 | 0,400 3,500

g VIR 5733 0,680 4,700

N VIIR 5734 1,100 6.700

© VIYIR 5735 1,700 8. 500
~ IXR 5736 2,000 13.000
& XR S737 2,420 20.000
-g XIR 5738 3,100 27.000
X1IR 5739 ot 3,400 36.000

XITIR 5740 3,630 48,000

XIVR 57408 4,150 64.000

& VP §721 0,550 5,600
° VIP 5722 0,860 7.600
B VIIP $723 1,370 10. 500
B VIIIP 5724 2,280 . 15,000
. IXP s725 4 2,320 22,500
a xP 5726 2,900 35,000
@ X1p §727 . 3,600 48,000

© X1IP §728 4,200 64,000
v 8750 0,500 5,700

s VPw 5751 0,550 £.600

. g VIPw $752 0,860 7.600
B VIIPw 8753 1,370 10. 500
g ;’ § VIIIPw . 5754 2,280 15,000
AR IXPw 5755 2,320 22,500
gt‘é% XPw S756 2,900 35,000




	BN_81_0686_02001
	BN_81_0686_02002
	BN_81_0686_02003
	BN_81_0686_02004
	BN_81_0686_02005
	BN_81_0686_02006
	BN_81_0686_02007

